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Lyhenteet 
 
SAP PM = Systeme, Anwendungen und Produkte in der Datenverarbeitung Aktien-
gesellschaft, Plant Maintenance. 
 
Metso DNA = Dynamic Network of Applications, Metson automaatiojärjestelmä. 
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1 Johdanto 
1.1 Insinöörityö 
 
Työn aiheena on Suomen Sokeri Oy:n laitetietokannan siirto SAP PM –järjestelmään, 
kunnossapidon käytössä olevasta Alma-ohjelmistosta. Tavoitteena on kertoa lukijalle 
projektin tarkoituksesta ja erinäisistä vaiheista mahdollisimman tarkasti, jotta työtä voi-
taisiin käyttää hyödyksi samankaltaisiin projekteihin ja esitellä tietojärjestelmien merkit-
tävyyttä kunnossapidon toimintaan nykypäivänä. 
 
Laitetietokannat ovat nykyään välttämättömyys automaation yleistyessä. Useampien 
vuosien ajan ovat tehtaat jo käyttäneet sähköisiä tietokantoja paperisten sijaan. Suo-
men Sokeri Oy on käyttänyt kunnossapito-osastoilla Alma-järjestelmää vuosia, jonka 
avulla on määritelty ennakkohuoltoja, esimerkiksi mittausjärjestelmien kalibroinneista 
öljyjenvaihtoihin ja pidetty kirjaa laitteisiin tehdyistä muutoksista, korjauksista ja laiteuu-
sinnoista. Laitetietokantoihin saadaan helposti lisättyä tarpeellista tietoa tehtaan lait-
teistosta, kuten esimerkiksi laitteen valmistaja, valmistenumero, ostopäivämäärä, toi-
mittaja sekä tärkeitä tiedostoja, kuten piirustuksia, käyttöohjeita ja niin edelleen. Näin 
vältetään ylimääräinen paperityö kunnossapidon osalta, ja tehdyt toimenpiteet sekä 
tarvittavat tiedot saadaan tarkistettua ilman paperikansioiden selailua.  
 
Laitetietokannat on jaettu Almassa kolmeen suureen osaan, teknisen kunnossapidon 
laitteisiin, automaatiolaitteisiin ja sähköosaston vastuukohteisiin. Tekninen kunnossapi-
to vastaa esimerkiksi erilaisista moottoreista, pumpuista ja nostureista, automaatio-
osasto keskittyy pääosin erilaisiin mittalaitteisiin, kuten pH-, virtaus- tai vaikka paine-
eromittauksiin sekä automaatiolaitteiden kytkentöihin, sähköosastolle kuuluu erilaiset 
sähkökeskukset, valaistuskeskukset, muuntajat ja muut suurjännitekytkennät. 
 
Kun Suomen Sokeri Oy ostettiin osaksi Nordic Sugar A/S konsernia, tarkoitus oli yhte-
näistää tehtaiden tietojärjestelmät, jotta tehtaiden kunnossapitojen taloudelliset osat 
pystytään sulauttamaan yhteen. SAP PM –järjestelmän avulla pystytään myös ylläpi-
tämään tehtaiden kunnossapitoa tarkastusten, ennakoivien huoltojen, korjausten ja 
hankintojen osalta. 
 
Insinöörityö keskittyy pääosin kunnossapidon automaatio-osaston osuuteen projektis-
sa, koska insinöörityö tehdään automaatiotekniikan koulutusohjelmaan, mutta myös 
muut kunnossapidon osastot ovat projektissa mukana. Pelkästään automaatio-osaston 
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vastuulle projektissa tulee noin 6000 laitepositiota. Laitteiden tiedot tulee kääntää eng-
lanniksi, sillä konserni on monikielinen, puuttuvat laitetiedot lisätään tietoihin ja vanhat 
poistetut laitteet jätetään huomioimatta listauksessa.  
 
Käytännössä tietokannasta on tarkoitus tehdä hyvin samanlainen kuin yhtiön muiden 
tehtaiden tietokannoista. Työn alkua havainnollistaa valmis malli Nordic Sugar Arlövin 
tehtaasta. Valmis malli tekee työstä osittain myös haastavan, sillä tehtaat poikkeavat 
suuresti toisistaan rakenteiltaan ja valmistusmenetelmiltään. Valmis malli tarkoittaa 
tässä tapauksessa tehtaan jakamista samankaltaisesti eri osastoihin, ja vain listatut 
laitteet osastojen alla poikkeavat eri tehtaiden laitetietokantoja vertaillessa. 
 
Osastoihin jakamista ja käytössä olevien laitteiden tarkastelua helpottaa tehtaan jalkai-
sin kiertämisen lisäksi Metso DNA -ohjelmisto, jota käytetään Suomen Sokerin kaikilla 
osastoilla automaatiolaitteiden ohjaamiseen ja valvontaan. Tehdas voidaan karkeasti 
jakaa kolmeen osaan, voimalaitokseen, prosessiin ja pakkaamoon. Nämä kolme osas-
toa jakaantuvat vielä moniin pienempiin osastoihin ja prosessin vaiheisiin. 
 
Projektin toteuttajiin Suomen Sokeri Oy:n automaatio-osastolta kuuluu kaksi henkilöä 
jotka myös vastaavat sähköosastosta ja projektin loppuun viennistä, tekniseltä puolelta 
yksi henkilö, lisäksi mukana on joukko asiantuntijoita ja tuotanto-osaston päällikkö. 
Alman neuvonantajilta saadaan tarvittaessa apua laitetietokannan export-vaiheessa ja 
Arlövin sokeritehtaalta tukea SAP PM –ohjelmistoa koskevissa kysymyksissä. 
 
1.2 Suomen Sokeri Oy:n yritysesittely 
 
Suomen Sokeri Oy valmistaa, myy ja markkinoi sokerituotteita elintarviketeollisuudelle 
ja vähittäiskaupalle. 1918 perustetun yhtiön palveluksessa on noin 180 henkilöä ja sen 
liikevaihto on noin 150 miljoonaa euroa. [1] 
 
Suomalaisen sokeriteollisuuden muodostavat Suomen Sokeri Oy ja Sucros Oy. Yrityk-
set omistaa pohjoismainen Nordic Sugar A/S (80 %) ja suomalainen Apetit Oyj (entinen 
Lännen Tehtaat Oyj). Nordic Sugar on vuodesta 2009 ollut osa saksalaista Nordzucker 
Groupia, joka on Euroopan toiseksi suurin sokeriyritys. [1] 
 
Suuri osa Suomessa myytävistä sokeri- ja siirappituotteista valmistetaan Suomen So-
keri Oy:n Porkkalan sokeripuhdistamossa Kirkkonummella (kuvio 1). Tuotteiden tärkein 
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raaka-aine on kotimainen juurikassokeri, joka tuotetaan Sucros Oy:n Säkylän tehtaalla. 
Tarvittaessa raaka-aineena käytetään myös raakasokeria, jota tuodaan maahan ja 
puhdistetaan Porkkalan sokeripuhdistamossa. [1] 
 
Kuvio 1. Suomen Sokeri Oy, Porkkalan sokeripuhdistamo. [1] 
 
Nordic Sugar on Pohjois-Euroopan johtava sokeriyritys. Tärkeimmät markkina-alueet 
ovat Ruotsi, Tanska, Suomi, Norja ja Baltian maat, suurimpina asiakkaina elintarvike-
teollisuus ja vähittäiskauppa. Nordic Sugarin kuluttajatuotteet markkinoidaan ja myy-
dään Dansukker-tuotemerkillä. [1] 
 
Nordic Sugarin juurikassokeritehtaat Suomessa (Sucros Oy), Ruotsissa, Tanskassa ja 
Liettuassa tuottavat vuosittain noin miljoona tonnia sokeria. Tuotantomme perustuu 
luonnon raaka-aineisiin, ensisijaisesti paikallisesti viljeltävään sokerijuurikkaaseen, 
josta valmistamme myös energiapitoisia rehutuotteita. Kaikessa toiminnassamme py-
rimme siihen, että Nordic Sugar olisi ekologisesti, sosiaalisesti ja taloudellisesti kestävä 
yritys. Nordic Sugarissa työskentelee noin 1 430 henkeä. [1] 
2 Kenttäosastot 
 
Suomen Sokeri Oy:n Kantvikin tehtaan voi jakaa karkeasti kolmeen osastoon, proses-
siin, pakkaamoon ja voimalaitokseen. Jokaisella osastolla on omanlaisensa laitekanta 
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automaatio- ja muiden toimintojen osalta. Tehdas on lähes täysin omatoiminen, ainoas-
taan osa sähköstä täytyy hankkia ulkopuoliselta yritykseltä. 
 
2.1 Prosessi 
 
Kantvikin tehdas toimii sokerinpuhdistamona, jonne toimitetaan raakasokeria kiteenä ja 
nestemäisessä muodossa. Tehtaalle kuljetetaan ruokoraakasokeria laivoilla tehtaan 
omaan satamaan ja juurikasraakasokeria rekoilla Säkylän juurikassokeritehtaalta. Teh-
taan prosessissa on kaksi pääaluetta, nestesokerin ja kidesokerin tuotanto. 
 
2.1.1 Kidesokeri 
 
Kidesokerin valmistus sisältää monia eri vaiheita. Valmistus aloitetaan raakasokeriki-
teiden esipuhdistuksella, sekoittamalla raakasokerikiteitä sekä paksua sokeriliuosta 
keskenään. Massa lämmitetään noin 55 ºC:seen sekoitinsäiliössä, jolloin kiteet hiovat 
toisistaan melassikelmun irti. Sekoitussäiliöistä massa syötetään linkoihin, joissa neste 
ja kiteet erotetaan toisistaan, kiteitä puhdistetaan samalla kuumalla vedellä. 
 
Esipuhdistetut raakasokerikiteet liuotetaan nesteeksi, jotta päästään eroon kiteiden 
sisältämistä epäpuhtauksista. Liuotus tapahtuu kuuman veden ja vesihöyryn avulla. 
Liuos käy läpi monta eri suodatusvaihetta, joissa vaihdellaan nesteen pH-arvoja ja 
lämpötiloja. Epäpuhtauksien lisäksi suodatuksessa tapahtuu myös värinpoisto, jolloin 
liuoksesta saadaan kirkasta, läpinäkyvää sokeriliuosta. 
 
Sokeriliuoksen suodatusvaiheesta siirrytään liuoksen haihdutukseen, jossa liuoksesta 
poistetaan vettä. Esihaihdutettu sokeriliuos ajetaan keittimiin, joissa aloitetaan sokerin 
uudelleen kiteyttäminen. Keittimet ovat alipaineistettuja, koska kiteytys ei saa ylittää 85 
ºC:een lämpötilaa. Kiteen koko määritellään kidealkioiden lisäyksen perusteella. Noin 
kahden tunnin jälkeen kiteet ovat kasvaneet halutun kokoisiksi ja kidemassa lasketaan 
sekoitussäiliöihin. 
 
Sekoitussäiliöistä kidemassa lasketaan pienissä erissä sokerilinkoihin joissa sokeriki-
teet ja kiteytymätön sokeriliuos eroavat toisistaan. Linkouksen aikana sokerikiteet pes-
tään vielä pienellä määrällä vettä. Lingoista kidesokeriin jäänyt vesi poistetaan rumpu-
kuivaajissa pyörintäliikkeen ja kuuman ilman avustuksella ja lopuksi kiteet jäähdyte-
tään.  
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Jäähdytetyt kiteet ajetaan vielä seulan läpi, jotta päästään eroon mahdollisista kokka-
reista ja liian karkeista kiteistä. Seulonnasta kiteet ajetaan tuotesiiloihin, joista ne aje-
taan pakkaukseen ja palasokerin valmistukseen. 
 
Kidesokerin valmistus on lähes täysin automatisoitu. Valmistuksessa käytetään muun 
muassa refraktometrejä joilla määritellään liuosten kuiva-ainepitoisuudet, monia pH-
mittareita, lämpötilamittauksia ja erinäisiä säätöventtiileitä. Sokerin liuotukset, keittovai-
heet, linkoukset ja monet muut vaiheet ovat täysin sekvenssiohjattuja ja valmistus ta-
pahtuu pääosin prosessivalvomosta käsin. 
 
2.1.2 Nestesokeri 
 
Nestesokeri on tehtaan yksi suurimmista tuotteista. Suurin osa nestesokereista myy-
dään yrityksille elintarvikkeiden ja virvoitusjuomien valmistukseen. Nestesokereita on 
monia eri laatuja joista tilaaja saa valita haluamansa. Jos sopivaa ei löydy, pystytään 
tarvittaessa myös tilaustyönä valmistamaan soveltuvia nestesokereita. 
 
Nestesokeria valmistetaan uudelleenliuottamalla kiteytettyä sokeria ja haihduttamalla 
saadaan nestesokerista halutun paksuista. Siirapit taas valmistetaan liuoksesta joka 
erotellaan kiteistä linkouksen aikana.   
 
Myös nestesokeriasemalla käytetään monia pH-mittareita, refraktometrejä, virtausmit-
tauksia, lämpötilamittauksia ja säätöventtiileitä. Nestesokeri tankataan säiliöautoihin 
nesteaseman tankkauspaikalla, jossa tankkaukset ovat automaattisesti ohjattuja, kuten 
myös säiliöiden ja linjojen pesut, höyrytykset ja steriloinnit. 
 
2.2 Pakkaamo 
 
Tehtaan pakkaamossa pakkauslinjat ovat automatisoituja, mutta erillistä valvomotilaa 
ei pakkaamossa ainakaan toistaiseksi ole. Jokaisella pakkauskoneella on oma ohjaa-
jansa ja eri koneilla pakataan eri tuotteita. Eli palasokereille, kidesokereille ja siirapeille 
on kaikille omat pakkauskoneensa. Tuotepakkausten lavaus on myös automatisoitua, 
joko nivelrobotin tai pakkausrobottien avulla. Valmiit tuotelavat kuljetetaan trukkien 
avulla varastoon odottamaan kuljetusta. 
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2.3 Voimalaitos 
 
Suomen Sokeri Oy:n sokeritehtaan yhteydessä on voimalaitos, jossa tuotetaan proses-
sin tarvitsemaa höyryä ja koko tehtaalle sähköä sekä lämpöä. Voimalaitokseen kuuluu 
myös oma vesilaitos sekä jätevesilaitos. 
 
2.3.1 Kattilahuone 
 
Voimalaitoksen kattilahuoneessa tuotetaan paineistettua höyryä neljällä eri kattilalla. 
Pääkattilana laitoksella toimii Tampella kivihiilikattila. Kolme muuta kattilaa käyttävät 
kevyt polttoöljyä polttoaineenaan. Myös maakaasua on harkittu tehtaalle tulevaisuuden 
polttoaineena. Paineistetulla höyryllä ohjataan ABB:n generaattoria, jolla tuotetaan teh-
taalle osa tarvittavasta sähköstä. Höyryllä hoidetaan myös prosessin eri vaiheiden ja 
tehtaan rakennusten lämmitys. Kattilahuoneeseen kuuluu myös tehtaan paineilmantuo-
tanto, eli kompressorihuone. Höyryä myydään myös lähialueen muille tehtaille. 
 
Kattilahuoneessa automaatio-osaston vastuulla on muun muassa venttiileitä, savukaa-
suntummuus-, ilmamäärä-, paine-ero- ja virtausmittauksia. Voimalaitoksen valvomosta 
ohjataan myös tehdasalueen kauko-ohjattavia portteja. 
2.3.2 Vesilaitos 
 
Vesilaitoksella tuotetaan kaikki sokerin valmistuksessa tarvittava käyttövesi. Käyttöve-
den tuotanto on niin suurta, että osa vedestä myydään kaupungille. Vesilaitoksella on 
myös oma pienempi valvomonsa, mutta vesilaitosta voidaan ohjata myös voimalaitok-
sen valvomosta käsin. Laitoksella on erinäisiä vedensuodatusjärjestelmiä, ja veden 
puhdistuksessa käytetään myös tarvittavia kemikaaleja. 
 
Vesilaitos on täysin automatisoitu, joten kokoaikaista henkilökuntaa ei vesilaitoksella 
erikseen tarvita. Automaatiolaitteita löytyy virtaus-, lämpötila-, pH-, kloori- ja esimerkiksi 
kalkkipitoisuusmittauksiin sekä suuri määrä venttiileitä virtausten säätöön ja kemikaali-
en annosteluun. 
 
2.3.3 Jätevesilaitos 
 
Jätevesilaitos on erillinen rakennus irrotettuna muusta tehtaasta. Laitoksella puhdiste-
taan kaikki tehtaalla aikaansaatu jätevesi ennen eteenpäin laskemista. Jätevesilaitosta 
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ohjataan joko vesilaitokselta tai voimalaitoksen päävalvomosta käsin. Automaatio laite-
kanta on hyvin samankaltaista kuin vesilaitoksellakin.  
3 Kunnossapito 
 
Suomen Sokeri Oy:llä on oma sisäinen kunnossapito-osasto, joka koostuu kolmesta eri 
osastosta. Kunnossapito vastaa pääosin laitteiden määräaikaishuolloista ja viallisten 
laitteiden kunnostamisesta tai uusimisesta. Tarvittaessa kunnossapito osallistuu myös 
projektiosaston uusien laitteiden käyttöönottoon. Esimiehiä kunnossapidossa on kaksi, 
joista toinen on automaatio- sekä sähköosastojen esimies ja toinen vastaa teknisestä 
puolesta. [5] 
 
3.1 Automaatiokunnossapito 
 
Suomen Sokeri Oy:n automaatio-osastolla työskentelee tällä hetkellä seitsemän työn-
tekijää, joista kaksi on osa-aikaeläkkeellä, yksi määräaikainen, yksi työskentelee myös 
sähköosastolla ja kaksi ovat kokopäiväisiä työntekijöitä. Virallisia toimialueita ei ole 
työntekijöille määritelty muuten, paitsi yhdelle joka toimii myös sähkömiehenä, hän vas-
taa tehtaan voimalaitoksen osastoista. 
 
Automaatio-osaston vastuulla ovat melkein kaikki tehtaan mittauslaitteet, venttiilit, au-
tomaatiojärjestelmät ja osittain pienimuotoiset sähkötyöt, aina huolloista kalibrointeihin. 
Automaatiojärjestelmänä tehtaalla toimii MetsoDNA, jonka ylläpidosta automaatio-
osasto vastaa osittain. Käyttöliittymän piirien, sekvenssien ja käyttöliittymäkuvien luonti 
ja muokkaus hoidetaan pääosin sisäisesti, mutta haastavimmat ja aikaa vievimmät 
ohjelmointiprojektit on ulkoistettu. 
 
Osaston vastuulle kuuluu myös automaatio- ja sähkölaitetietokannan ylläpitäminen 
Alma-ohjelmistossa. Suuri osa kunnossapidon SAP PM- projektista on myös automaa-
tio-osaston tehtävä.  
 
3.2 Sähkökunnossapito 
 
Sähköosastolla työskentelee seitsemän henkilöä, joista kolme työskentelee pääosin 
pakkaamossa, kolme prosessin osastoilla ja yksi siis voimalaitoksella, joka vastaa 
myös voimalaitoksen automaatiosta. Sähköosastolla on työt pääosin jaettu osastoittain 
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tietyille henkilöille, mutta kiireellisissä tapauksissa osastojen välinen yhteistyö on huo-
mioitava. 
 
Osaston vastuualueisiin kuuluvat pääosin sähkökytkennät, taajuusmuuttajien asennuk-
set, tehtaan muuntajat, sähkökeskukset, moottorienohjaukset, sähkömoottorien huollot 
ja pakkaamossa pakkauslaitteet, vaa’at ja muut sähkölaitteet. Valaistuksen huolto, 
kaapeleiden veto, ja osa uusien kaappien asennuksista on ulkoistettu. 
 
3.3 Tekninen kunnossapito 
 
Teknisellä osastolla työskentelee kymmenen henkilöä täyspäiväisesti. Osasto vastaa 
moottorien, sylinterien ja muiden teknisten laitteiden asennuksista, eli oikeastaan kai-
kesta kunnossapidosta joka ei ole automaatio- tai sähkökunnossapidon vastuulla. Osa 
osaston töistä on ulkoistettu, kuten putkistolinjojen rakennus ja huolto ja osa hitsaus-
töistä. 
4 Ohjelmistot 
 
SAP PM –projektiin lukeutuu SAP-ohjelmiston lisäksi myös muutama muu ohjelmisto. 
Alma-ohjelmisto on Suomen Sokeri Oy:n aikaisempi kunnossapito-ohjelmisto ja Metso 
DNA toimii tehtaan automaatiojärjestelmänä. 
 
4.1 SAP PM 
 
SAP SE:n pääkonttori sijaitsee Walldorfissa Saksassa. Yhtiöllä on toimipisteitä yli 130 
maassa ja se on maailman johtava liiketoimintaohjelmistojen ja ohjelmistopalvelujen 
toimittaja. [3] 
 
Projektin pääohjelmistona toimiva SAP PM (Plant Maintenance) (kuvio 2) on kunnos-
sapitoon suunniteltu SAP-ohjelmisto. SAP toimii Suomen Sokeri Oy:n toiminnanohjaus-
järjestelmänä, jonka kautta kyetään hoitamaan työmääräykset, vikailmoitukset, tilauk-
set ja esimerkiksi tehtaan ennakoivat huoltotoimenpiteet. 
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Kuvio 2. Suomen Sokeri Oy:n kunnossapidossa käytettävä SAP-ohjelmisto. 
 
SAP-järjestelmän tarkoitus on pitää yllä ja helpottaa kunnossapidon työskentelyä. Jär-
jestelmän avulla pystytään myös seuraamaan kunnossapidon talousasioita ja näin voi-
daan jatkossa helpommin hoitaa tehtaan määrärahojen sijoittelua. Seuraavaksi käy-
dään lyhyesti läpi tällä hetkellä tärkeimmät kunnossapidon SAP-järjestelmän osiot.  
 
4.1.1 Workorders 
 
Workorders eli työmääräykset kohdassa voidaan luoda määräyksiä tietyille positioille, 
laitteille tai jopa laitteen osille riippuen siitä, kuinka tarkkaan nämä on määritelty tieto-
kantaan. Työmääräykset voidaan osoittaa myös tietyille henkilöille ja määrätä työajan-
kohta ja kiireellisyysaste. Työhön kirjaudutaan sähköisesti ja työhön kulutettu aika ja 
varat saadaan kirjattua ylös. Kaikki hankinnat siis kirjataan työmääräyksen alle. Työ-
määräykset jäävät myös tietokantaan, jolloin pystytään tulevaisuudessa tarkkailemaan 
laitteisiin tehtyjä huoltoja ja hankintoja. Kun työ on hoidettu, se kuitataan järjestelmään. 
Työmääräykset hoitaa ensikädessä esimies. [6] 
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4.1.2 Notifications 
 
Notifications eli laitekohtaiset vikailmoitukset toteutetaan prosessityöntekijöiden kautta. 
Ilmoitukset sisältävät ongelman, sen kohteen ja ilmoittajan tiedot. Näin pystytään hel-
posti ylläpitämään huoltotoimenpiteitä, eivätkä ongelmat jää puhelinsoiton ja ihmisten 
muistin varaan roikkumaan, vaan ovat aina selvästi esillä kunnossapitojärjestelmässä. 
[6] 
 
4.1.3 Orders 
 
Orders eli tilaukset kohdassa voidaan tilata laitteita, laitekohtaisia osia ja tarvittavia 
työkaluja tiettyä työmääräystä, vikailmoitusta tai osastoa kohden, tarpeesta riippuen. 
Tilauksiin määritellään tarkasti tuotteen tiedot, sarjanumero, hinta, ehdotettu toimittaja, 
laskutuskohde, toivottu toimituspäivämäärä ja niin edelleen. Jokainen kunnossapidon 
työntekijä voi luoda tilauspyynnön ja esimies hyväksyy tai tarvittaessa muokkaa tilaus-
ta. [6]  
 
4.2 Alma 
 
Suomen Sokeri Oy:n kunnossapidon käytössä on myös Alma-kunnossapito-ohjelmisto. 
Ohjelmiston tarkoitus on hyvin samankaltainen kuin SAP-ohjelmiston. Alman avulla 
tehtaalla ei kuitenkaan ole hoidettu kunnossapidon taloudellisia tai hankinnallisia puo-
lia. Alman päätarkoitus on ollut ylläpitää kattavaa laitetietokantaa tehtaan laitteista. 
Tietokanta toimii tietynlaisena päiväkirjana, jonne on kirjattu kaikki häiriöt, viat, muutok-
set ja laiteuudistukset. Ennakkohuollot on myös listattu Almaan josta ne saadaan hel-
posti esiin valitsemalla esimerkiksi tietyn alueen laitteet. Almaan saadaan positioiden 
taakse liitettyä myös laitteisiin liittyvät piirustukset, tarjoukset, kuitit ja käyttöohjeet. [7] 
 
Alma ohjelmisto on ollut Suomen Sokeri Oy:n käytössä noin 15 vuotta. Vielä ei ole pää-
tetty luovutaanko Almasta täysin, vai annetaanko sen pyöriä SAP-ohjelmiston rinnalla 
vielä tulevaisuudessakin. Alma on joiltain osin kattavampi kunnossapitosovellus kuin 
SAP, mutta myös SAP-ohjelmistossa on omat paremmat puolensa. [8] 
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4.3 Metso DNA 
 
Metso DNA on automaatiojärjestelmä, joka on suunniteltu pääasiallisesti prosessin 
hallintaa varten. Valvomosta käsin pystytään ohjaamaan prosessia, seuraamaan sen 
kulkua ja tarkastelemaan historiatietoja. [9] 
 
Metso DNA Operate -ikkunasta pystyy hyvin havainnollistamaan prosessin vaiheet ja 
tarkistamaan tiettyjen laitteiden tarkemmat sijainnit (Kuvio 3). Järjestelmällä pystytään 
ohjaamaan miltei koko sokeritehtaan prosessia, hyvin pieni osa laitteista on vielä au-
tomatisoimatta. Vanhimmat Metso DNA:n ohjelmalliset piirit, jotka ovat tehtaalla vielä-
kin käytössä, on luotu 1980-luvun lopulla. Tämä on yksi syy miksi järjestelmä kannattaa 
pitää samana, suuria muutoksia ei tarvitse ohjelmisto- ja laitepäivitysten yhteydessä 
tehdä. [10] 
 
 
Kuvio 3. Suomen Sokeri Oy:n Metso DNA -automaatiojärjestelmän ohjauspaneeli, varastointi 
ja tankkaus ikkuna ja siihen liittyvä venttiili. [10] 
 
Suomen Sokeri Oy:n voimalaitosta ajetaan myös Metso DNA:n avulla ja pakkaamon 
laitteet on tarkoitus saada seurantaan lähiaikoina. Pakkaamon osalta tarkoitus on vain 
seurata laitteiden toimintaa ja mahdollisia häiriötiloja, ei ohjata järjestelmää.  
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5 Laitepositiot 
5.1 Yleiset käytännöt laitepositioinnissa 
 
Laitepositiot on hyvä luoda projekteissa yleisessä käytössä olevien instrumentoinnin 
tunnuskirjaimien (Liite 1) ja juoksevien numeroiden avulla. Joissain tapauksissa, var-
sinkin isommissa projekteissa lisätään positioon vielä aluetunnus, jolloin on helpompi 
ymmärtää laitteen sijainti. 
 
Samoja positiotunnuksia on tärkeää käyttää niin piirustuksissa, kentällä kuin ohjel-
moinnissakin. Näin saadaan aikaan katkeamaton yhdysketju, jolloin saadaan kaikki 
laitteiden tiedot pysymään saman positiotunnuksen alla kaikissa eri sovelluksissa ja 
dokumenteissa. Tärkein asia positiotunnuksia luodessa, on käyttää samaa kaavaa kuin 
aiemminkin on tehtaalla tai muissa yhtiön projekteissa ja välttää päällekkäisten tunnus-
ten luomista. Vaikka aluetunnus olisi eri, on silti tärkeää, ettei käytetä samaa juoksevaa 
numerointia, ainakaan samanlaisten instrumentoinnin tunnuskirjainten kanssa. 
 
5.2 Suomen Sokeri Oy:n laitepositiot 
 
Suomen Sokeri Oy:n automaatio-osastolla käytetään juuri edellä mainittua yleistä käy-
täntöä. Esimerkiksi nesteasemalla käytetään aluetunnusta 50. Jos asennamme säili-
öön pintalähettimen, se saa tunnuskirjaimet LT ja seuraavan vapaan juoksevan nume-
ron. Tässä tapauksessa laitepositioksi saadaan 50-LT872.  
 
Muissa laitteissa, jotka eivät kuulu automaatio-osastolle on käytössä tehtaan omat lai-
tetunnukset (kuvio4). Laitetunnus on näissä kaksikirjaiminen ja niissä on juokseva nu-
merointi. Esimerkiksi D-ryhmään kuuluviin laitetunnuksiin kuuluva Da kuuluu kaikille 
pumpuille ja Db puhaltimille. Esimerkiksi jos nesteasemalla on pumppu, sen aluetun-
nus on 50, laitetunnus Da ja juoksevassa numeroinnissa seuraava vapaa numero 
pumpuissa ja alueella on 100, niin positiotunnukseksi saadaan 50-Da100. 
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Kuvio 4. Suomen Sokeri Oy:n oma laitetunnuslista [7] 
 
Suomen Sokeri Oy:n tehdas on mittakaavassaan niin iso, että se on jaettu moniin eri 
alueisiin ja alueet ovat saaneet omat aluetunnuksensa. Esimerkiksi sokerikeittimet löy-
tyvät 43-alueelta, kidesokerin kuivatus 46-alueelta ja valmistevarasto 55-alueelta. Alue-
tunnukset siis suurenevat aina mitä pidemmälle prosessissa edetään. Voimalaitos on 
jaettu omaan aluenumerointiinsa ja sen alueet on sijoiteltu 500-alkuisten aluetunnuksi-
en taakse, kuten vesiverkostot 300-alkuisin aluetunnuksin. 
 
6 Projektin kulku 
 
6.1 Alkuvaiheet 
 
Projekti sai alkunsa, kun Suomen Sokeri Oy siirtyi osaksi Nordzucker Grouppia. Tarkoi-
tus on luoda samanlainen kunnossapitojärjestelmä kaikille yhtiön tehtaille. SAP PM on 
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jo käytössä Nordzucker Groupin Saksan tehtailla ja tarkoitus on ottaa mallia jo valmiis-
ta ohjelman rakenteesta. 
 
Samankaltaisuus helpottaa yhtiön taloudellista kirjanpitoa, kun jokainen yksikkö on 
jaettu samankaltaisiin lohkoihin. Valmiiksi alueisiin jaettu tehdas tulee olemaan haasta-
va jakaa uusiin osiin, sillä vanhoja alueita joudutaan joko yhdistelemään tai jakamaan 
uudelleen. Yksi ongelma tulee myös olemaan se, että uusi aluemalli on suunniteltu 
juurikassokeritehdasta varten ja Porkkalan tehdas on siis sokerinpuhdistamo. 
 
Projekti on tarkoitus Suomen Sokeri Oy:llä suorittaa kunnossapito-osastojen voimin, 
jotta laitetietokannasta saadaan tarpeeksi kattava ja uudet alueet on jaoteltu oikein. 
Automaatio- ja sähköosaston osuus ja projektin pääosa-alueet on tarkoitus hoitaa Toni 
Kortelaisen voimin ja teknisen osaston työn hoitaa Markku Laine. Näin saadaan mo-
lemmille osastoille omat asiantuntijansa. 
 
Apua projektiin saadaan myös muilta sokeritehtailta, pääosin Saksasta, Tanskasta se-
kä Ruotsista. Heidän kautta saadaan projektiin myös erilaiset määräykset ja ohjeistuk-
set. Mallia voidaan katsoa suoraan SAP-järjestelmästä, sillä sitä kautta pystytään suo-
raan tutkailemaan myös toisten tehtaiden laitetietokantoja (Kuvio 5). Tulevaisuudessa 
tullaan pitämään projektiin liittyviä palavereja, niin Porkkalan tehtaan henkilökunnan 
kesken kuin myös muiden maiden tehtaiden edustajien kanssa. 
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Kuvio 5. Ruotsin Arlövin tehtaan valmis puumalli. 
 
Muista ohjelmistoista voi olla apua projektissa. Metso DNA:sta löytyy kattavat kuvat 
tehtaan laitteistosta ja niiden löytäminen tehtaalta ja jakaminen uusiin osiin voi olla näin 
huomattavasti helpompaa. Alma-ohjelmistosta löytyy jo miltei kaikki Porkkalan tehtaan 
laitepositiot, joten se nopeuttaa projektia huomattavasti. Yksi ongelmista voi olla luo-
mattomat positiot Alma-ohjelmistoon, sillä niiden puuttuminen ei välttämättä käy ilmi, 
ellei projektihenkilö muista puuttuvia positioita.  
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Apuna projektiin voi olla myös vanhat asiakirjat laitteistoista. Niiden paikkansapitävyys 
kuitenkin kannattaa aina varmistaa, sillä asiakirjat voivat olla kymmeniä vuosia vanhoja 
ja näitä laitteita ei tehtaalla välttämättä ole enää käytössä. 
 
Projektin edetessä voidaan tarvita myös Alma-ohjelmiston edustajien apua. Etenkin 
silloin, kun projekti saadaan siihen pisteeseen, jolloin on aika ajaa projekti ulos Alma-
ohjelmistosta Excel-muotoon. Alma on suomalainen yhtiö, joten yhteydenpito kokous 
muodossa on helppoa. Pääosin yhteydenpito heidän kanssaan hoidetaan kuitenkin 
sähköisesti. 
 
Projekti on tarkoitus aloittaa 2013 keväällä ja saada mahdollisimman nopealla aikatau-
lulla valmiiksi. Projektin päätösajankohdaksi arvioitiin 2013 syys- lokakuu. Tarkoitus on 
tässä ajassa siirtää SAP-järjestelmään kaikki Porkkalan tehtaan positiot. Laitekorttien 
luonti järjestelmään aloitetaan, kun laitepositiot ovat valmiina järjestelmässä. 
 
6.2 SAP- puun luonti Almaan 
 
Projekti aloitetaan luomalla samanlainen puumalli Alma-ohjelmistoon, kuin SAP-
järjestelmässä on jo valmiina. Näin saadaan helposti luotua valmis positiopuu Alma-
ohjelmistoon ja ajettua se SAP-järjestelmään, kun puumalli on saatu valmiiksi. Puu 
pitää siis sisällään uudet alueet, niiden ala-alueet, joiden alla ala-alueisiin liittyvät ko-
neet, säiliöt, ja niin edelleen ja koneiden alla niihin liittyvät laitepositiot. 
 
Kunnossapito-osastojen kiireiden takia päätettiin siirtää SAP-puun luonti Alma-
ohjelmiston edustajille. Näin päästään aloittamaan projekti nopeammin ja erillistä tutus-
tumista ohjelmistoon ei tarvita. Kaiken lisäksi kunnossapito voi keskittyä kunnossapito-
tehtäviin. Alma-ohjelmiston puolesta luodaan projektipuuhun ensimmäinen, toinen ja 
kolmas taso. Ensimmäinen taso kertoo SAP-järjestelmässä tehtaan jolle puu kuuluu, 
toisella tasolla nähdään tehtaan uudet aluejaot ja kolmannella toisen tason alueet jaet-
tuna vielä ala-alueisiin, niin kuin SAP-järjestelmässä jo valmiina olevasta puusta voi-
daan nähdä (kuvio 6). SAP-Puumallista lähetettiin kuva Alma-ohjelmiston edustajille, 
jonka avulla he saavat luotua puun Alma-ohjelmistoon.  
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Kuvio 6. SAP-puu malli. 
 
SAP-puu saatiin nopeasti valmiiksi Alma-ohjelmistoon ja näin saatiin projekti aloitettua 
nopeammin ja vähemmällä vaivalla, vieressä näemme myös tehtaan alkuperäisen 
aluejaon (kuvio 7). Alkuperäisessä aluejaossa alueita on enemmän, kuin uudessa mal-
lissa. Uudessa aluejaossa pääalueiden alla on tosin vielä ala-alueita jotka jakavat alu-
eet vielä pienempiin osiin. Puu luotiin kaksikielisenä jollaisena se myös SAP-
järjestelmään ajetaan. Alueiden nimitysten käännökseen meni aikaa jokseenkin paljon, 
koska käännöksen piti olla selkeä ja liittyä vanhoihin käännöksiin, lisäksi alueet oli 
suunniteltu valmiiksi sokerijuurikastehtaalle joten aivan täysin suoria käännöksiä ei 
jokaisessa nimityksessä voitu käyttää. SAP-järjestelmän käyttö on helpompaa, kun 
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alueet ja laitteet on kirjoitettu kaksikielisesti, sillä Porkkalan tehtaalla työntekijät ovat 
pääosin suomenkielisiä ja osastoista on aina puhuttu suomeksi. Englanti taas edesaut-
taa muiden maiden perehtymistä Porkkalan tehtaaseen. 
 
 
Kuvio 7. SAP-puun kolme ensimmäistä tasoa luotuna Alma-ohjelmistoon ja vanha puurakenne 
vieressä. 
 
6.3 Automaatiopositioiden sijoittelu  
 
Rungon valmistuttua siirrytään rakentelemaan puuhun tasoja neljä ja viisi. Neljännelle 
tasolle sijoitetaan moottorit, koneet, säiliöt ja esimerkiksi pumput. Viidennelle tasolle 
taas sijoitetaan järjestelmässä valmiina olevat laitepositiot. Neljättä tasoa ei missään 
ole valmiina, joten työ pitää aloittaa tutkimalla järjestelmässä valmiina olevia laiteposi-
tioita ja luoda neljännelle tasolle manuaalisesti kohde jonka alle ne kuuluvat.  
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Työn kiireellisyyden ja riittämättömien resurssien vuoksi automaatio-osastolle palkattiin 
toukokuussa 2013 Ville Oksanen hoitamaan automaatio- ja sähköosaston osuutta pro-
jektissa. Markku Laine otti vastuulleen luoda neljättä tasoa puusta ja Ville Oksanen 
keskittyi viidennen tason laitepositioiden sijoitteluun ja tarvittaessa myös neljännen 
tason luomiseen. 
 
Neljännen tason hiljalleen valmistuessa voidaan aloittaa positioiden siirto oikeiden haa-
rojen kohdalle. Almassa siirto tapahtuu vetämällä positio vanhasta puusta uuteen 
puunhaaraan ja valitsemalla ”kopio hierarkialinkki” (kuvio 8). Näin molemmissa puissa 
positioille tehtävät muutokset kopioituvat toisen puun saman positioin tietoihin, eikä 
muutoksia tarvitse aina tehdä uudelleen jokaiseen position sijaintiin. 
 
 
Kuvio 8. Positioiden siirto tapahtuu vanhasta puusta uuteen puuhun hiirellä vetäen. 
 
Neljättä tasoa luotaessa pitää huomioida, että tason objekti luodaan oikean haaran 
alle. Ennen esimerkiksi nesteaseman aluetunnus vanhassa aluemallissa oli 50 – sii-
rappi ja nestevalmistus nyt haara muuttuu 61 – siirapin ja nestesokerin valmistus, jonka 
alla on vielä kymmenen alialuetta, joista neljä soveltuvat Porkkalan tehtaalle. Alialueet 
ovat siirapin ja nestesokerin valmistus, nestesokeri, elintarvikemelassi ja muut laitteet, 
varasto, tankkaus. Eli vanha alue oikeastaan jaetaan neljään pienempään alueeseen. 
 
Neljättä tasoa luodessa täytyy ottaa huomioon, ettei objekti saa tunnukseltaan olla kuin 
enintään neljä merkkiä pitkä. Tässä tapauksessa esimerkiksi pumput Da100 ja Da120 
nimettiin neljännelle tasolle D100 ja D120. Neljännen tason valmistuessa alettiin vii-
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dennen tason positioita siirtää neljännen tason alle. Esimerkiksi D100 pumpun alle tu-
lee 50-Da100 pumpun ja 50-HS2154 pumpun tiivistevesiventtiili automaatio-
ohjauspositiot, sekä M50Da100 vaihdemoottorin ja P50Da100 tankkauspumpun positi-
ot. (Kuvio 9)  
 
 
Kuvio 9. Siirappi ja nestesokerin valmistus alueen alla pumppujen Da100 ja Da120 alle lukeu-
tuvat positiot. 
 
Suuria vaikeuksia neljännellä tasolla aiheutti neljän merkin enimmäismäärissä se, että 
hakutoiminto hankaloituu, jos ei ole varma, mitä etsii. Tunnusten lyhentely aiheuttaa 
sen, että neljänneltä tasolta ei löydy haun kohdetta jos, ei ole tietoa miten tunnus on 
lyhennetty. Asiasta keskusteltaessa todettiin parhaimmaksi lyhentää aina kirjainmerk-
kejä niin, että ensimmäinen kirjain säilytetään ja kolme numeroa jätettiin näkyville. On-
neksemme Porkkalan tehtaan neljännen tason objekteista ei löydy alkuperältään neljä-
numeroisia tunnuksia. Neljännen tason lyhenteistä on myös vaikea tunnistaa onko ky-
seessä Da pumppu, vai Db puhallin, ellei vieressä ole riittävän kattavaa nimitystä. Täs-
tä syystä on tärkeää antaa selkeä, mutta kuitenkin tarpeeksi kattava nimitys tunnuksen 
viereen.  
 
6.4 Puuttuvien positioiden luonti 
 
Positioita sijoitellessa havaittiin, että Alma-ohjelmistosta puuttui muutamia positioita. 
Positiot ovat jääneet luomatta ohjelmistoon kiireen tai muiden syiden takia. Uutta järjes-
telmää luodessa on hyvä samalla korjailla havaittuja puutteita. 
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Metso DNA:han liitettyjä positioita löytyi muutama, joita ei Alma-ohjelmistoon ollut mis-
sään vaiheessa lisätty. Pumpun piiri-ikkunasta ja ohjausikkunasta saamme selville, 
missä kyseinen pumppu sijaitsee ja mikä pumpun käyttötarkoitus on (kuvio 10). Tämän 
avulle löydämme pumpun kentältä paremmin ja pääsemme tarkastelemaan pumpun 
tietoja. Kentällä suurimmassa osassa laitteista on positiotunnukset, ja monessa lait-
teessa vielä tunnistelaatta, josta saadaan ylös kaikki tarpeellinen tieto. 
 
 
Kuvio 10. Pumpun 50-Da123 löytyminen Metso DNA:sta 
 
Alma-ohjelmistossa uusien positioiden luonti tapahtuu helpoiten kopioimalla vanha po-
sitio, josta tietoja muokkaamalla saadaan aikaan uusi positio (kuvio 11). Kopiointi on-
nistuu samalla tapaa kuin hierarkialinkkien luonti, eli vetämällä positio haluttuun haa-
raan ja valitsemalla kopioi. Tällöin luodaan täydellinen kopio jo valmiista positiosta. 
Tärkein muokkauksen kohde on positiotunnus, järjestelmään syntyvien tuplapositioiden 
välttämiseksi. Kopiointi on hyvä suorittaa samanlaisesta positiosta, tällöin muutosten 
tarve on pienempi, kuin täysin erilaisen position kopioinnissa.  
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Kuvio 11. Uusien positioiden luonti Alma-ohjelmistossa. 
 
Alma-ohjelmiston positio-objektin tietoihin riittää, kun siihen täyttää laitteen tärkeimmät 
tiedot, tunnuksen ja konepositiot, sekä nimen ja nimitykset (kuvio 12). Tietysti mitä 
enemmän tietoja positio-objektista löytyy, sen helpommaksi laitteen tutkiskelu toimisto-
tasolla menee. Laitepositioiden alle, kuudennelle tasolle luodaan vielä laitetietokortit, 
joista löytyvät sarjanumerot, valmistajat, toimittaja, tehdyt huollot ja muu tärkeä. Näihin 
asioihin ei tarkemmin tässä tutustuta, koska projekti keskittyy tasojen 1 - 5 välille. 
 
 
Kuvio 12. Laiteposition tiedot Alma-ohjelmistossa. 
 
Projektiin luotiin satoja uusia positioita, joita ei vielä sähköisessä muodossa ollut, kuten 
paineilmatukit, sähkökotelot, kaikki laboratoriolaitteet (kuvio 13), autot ja paljon muuta 
kirjaamatonta dataa. Suurimmalla osalla oli jo valmis positiotunnus, mutta esimerkiksi 
laboratoriolaitteille piti kehittää omat laitetunnukset.  
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Kuvio 13. Laboratoriolaitteet. 
 
Laboratorio laitteille ei ollut valmiina sopivaa laitetunnusta, joten laitetunnusluetteloa 
selatessamme valitsimme tunnusryhmä H:n, jonka alle sijoitetaan kaikki instrumentoin-
ti-, automaatio- ja laboratoriolaitteet. H-ryhmästä otimme seuraavan vapaan laitetun-
nuksen, jota ei käytetty vielä muissa laitteissa, joten laboratoriolaitteissa kirjainyhdis-
telmäksi tuli Hr. (kuvio 14) 
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Kuvio 14. Suomen Sokeri Oy:n laitetunnukset Ryhmä H. 
 
Almaan luotiin lisäksi vielä listaus tehtaan paineilmatukeista (kuvio 15) ja kenttäkote-
loista. Kotelot sijoiteltiin tasoittain, jotka kertovat korkeuden merenpinnasta. Lähes 
kaikki paineilmatukit ja kenttäkotelot löytyvät kansiosta paperisessa muodossa, mutta 
sähköisessä muodossa on vain osa. Tarkoitus on sijoittaa positioiden alle kaikki piirus-
tukset sähköisessä muodossa tukeista ja koteloista, jotta tapahtuneet muutokset voi-
daan heti suunnitteluvaiheessa merkitä kuviin. Puuttuvien piirustusten piirtäminen vie 
aikansa ja sitä toteutetaan, kun resurssit siihen riittävät. Paineilmatukit ja Kenttäkotelot 
jäävät vielä toistaiseksi Alma-ohjelmistoon odottamaan siirtoaan SAP-järjestelmään ja 
siirto tehdään siinä vaiheessa, kun kaikki kuvat on saatu sähköiseen muotoon. 
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Kuvio 15. Paineilmatukit tasoittain. 
 
Kun kopiointi ja tarvittavat muutokset on suoritettu, luodaan positiosta vielä hierar-
kialinkki uuteen tai vanhaan puuhun, riippuen siitä kumpaan puuhun uusi positio on 
luotu. Tarkoitus on vielä säilyttää vanhakin puumalli käytössä, koska vanha aluejako 
toimii vielä paremmin projektin ollessa kesken. 
 
 
6.5 Positioiden kääntö englanniksi 
 
Kun positiot on sijoiteltu puun oikeisiin haaroihin, aloitetaan käännöstyö. Kaikki puun 
haarat 1 - 5, on tarkoitus kääntää myös englanniksi ennen kuin aloitetaan puun siirto 
SAP-järjestelmään. 1 - 3 haarat tehtiin jo kaksikielisiksi Alma-ohjelmiston edustajien 
toimesta. Porkkalan tehtaan kunnossapidon toimeksi jäi luonti ja käännöstyö haaroille 4 
- 5. 
 
Positioista käännetään kaikki informaatio joka on positiossa suomenkielellä esitetty 
(kuvio 16). Tärkeimmät käännöskohdat ovat nimi ja nimitykset. Lisäksi tässä vaiheessa 
on hyvä luoda positioille SAP-tunnus. SAP-tunnus kertoo ensimmäisellä kirjaimellaan, 
kuuluuko laite esimerkiksi moottoreihin (M), moottorin vaihteistoon (G) tai automaatioon 
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(A). Lisäksi väliviivat poistetaan, koska SAP ei hyväksy väliviivojen käyttöä tunnuksis-
sa. Eli esimerkiksi venttiili, jolla on positiotunnuksena 50-HGS2262, muutetaan muo-
toon A50HGS2262. 
 
 
Kuvio 16. Alma-ohjelmiston position kaksikielinen näkymä. 
 
Tämä on projektin aikaa vievin vaihe, sillä kaikki käännöstyö ja SAP-tunnuksien luonti 
hoidetaan manuaalisesti. Positioita on yli 6 000 kappaletta ja päivän aikana ehtii kään-
tämään 50–200 positioita. Käännöstyössä on tärkeää olla ammatillinen englannin riittä-
västi hallinnassa. Apuna voi tietysti käyttää sanakirjoja ja kääntöpalveluita, mutta tällai-
sia apukeinoja käytettäessä on syytä olla tarkkana, mahdollisien käännösvirheiden 
välttämiseksi, sillä käännösvaihtoehtoja on monia.  
 
Käännöstyötä tehdessä on myös hyvä tarkistaa kaikkien tietojen paikkansapitävyys. 
Alma-ohjelmistosta löytyy vielä positioita, jotka on poistettu käytöstä, mutta ovat jää-
neet tietokantaan. Osa laitteista on päivitetty uudempiin vastaaviin, myöskään näitä 
kaikkia muutoksia ei ole kirjattu. Jos muutoksia ei ole kirjattu, on tiedot haalittava joko 
laitteen mukana tulleista käyttöoppaista, kuiteista tai itse laitteen tunnistelaatasta. Tä-
mäkin saattaa olla hankalaa, sillä vuosien saatossa oppaat ja kuitit katoilevat, tunniste-
laatat peittyvät sokerin alle, hapettuvat, kuluvat tai katoavat kokonaan. Silloin työ on 
todellista hakuammuntaa. 
 
Laitteen tietojen ollessa kateissa, voi laitteista aina kysellä laitetoimittajalta, heiltä 
yleensä löytyvät myyntipäivämäärät ja tiedot kyseisistä laitteista. Jos toimittajalta ei 
löydy tietoa tai kyseinen yritys ei enää ole toiminnassa, voi aina yrittää ottaa yhteyttä 
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laitevalmistajaan. Laitevalmistaja voi kertoa monesti pelkän kuvan avulla tarvittavat 
tiedot laitteista. 
 
Käännöstyö oli huomattavasti enemmän aikaa vievää kuin osattiin odottaa ja aikatau-
lua siirrettiin niin, että työ olisi valmis 2014 tammikuussa.  
 
6.6 Laitetietokannan ajo Excel-tiedostoiksi 
 
Tietokannan vienti Excel-tiedostoksi suoritettiin maaliskuun 2014 aikana, jolloin tieto-
kannan piti viimeistään olla valmis. Päivämäärästä oli sovittu etukäteen ja Alma-
ohjelmiston edustajat hoitivat viennin. Vienti ulkoistettiin asiantuntijoille, jotta tiedostois-
ta saataisiin kerralla oikeanlaiset. 
 
Tiedostoon saatiin kaikki tarpeellinen positiotieto SAP-tietojärjestelmää varten (kuvio 
17). Vain tasot neljä ja viisi vietiin tiedostoon, sillä tasot 1 - 3 olivat jo valmiina SAP-
järjestelmässä. Tasot oli kuitenkin pakko luoda Alma-ohjelmistoon, jotta positioille saa-
taisiin oikeat sijainnit.  
 
 
Kuvio 17. Tietokannan taso viisi vietynä Excel-tiedostoksi. 
 
Tietojen vienti on hidasta toimintaa ja vaatii osaavan henkilön hoitamaan tehtävää. 
6 000 position vienti ohjelmistosta kestää useita tunteja ja näin ollen on hyvä, että tie-
dostoista saadaan kerralla sellaiset kuin oli tavoitekin. Lisäksi tietokoneen on hyvä olla 
riittävän tehokas hoitamaan tehtävää. Työ on niin raskas, että tehoton tietokone voi 
kaatua prosessin aikana ja vienti pitää aloittaa alusta. 
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6.7 Excel-tiedostojen viimeistely 
 
Excel-tiedostojen viennin jälkeen havaittiin osan positioista olevan väärässä puun haa-
rassa. Todettiin korjauksien suorittamisen olevan järkevintä manuaalisesti. Korjaukset 
tehtiin ensin Alma-ohjelmistoon ja kirjattiin ylös paperille ja muutettiin ne suoraan Ex-
cel-tiedostoon. Korjauksen olisi voinut myös hoitaa uudelleen viemällä tiedoston Alma-
ohjelmasta korjauksien jälkeen, mutta työ olisi voinut olla liian arvokas ja hidas työmää-
rään nähden.  
 
Korjattuja positiosijainteja oli yhteensä noin 200, mikä on siis noin kaksi prosenttia posi-
tioiden kokonaismäärästä, ja korjattavia Excel-lohkoja jokaisessa oli yksi kappale (ku-
vio 18). Riitti vain kun väärät osoitetiedot korjasi oikeiksi. Korjaustyö ei sinänsä ollut 
haastavaa, mutta vaati keskittymistä ja tarkkuutta sekä tietenkin tietoa, mitä ollaan te-
kemässä ja miten muutokset vaikuttivat. Myös joidenkin laitteiden nimet saattoivat olla 
vääriä. Virhe saattoi se, että nimi oli yhden merkin verran liian lyhyt tai se oli nimetty 
väärin. Esimerkiksi laitteen piti olla Da10, mutta se oli nimetty D10 tai Ds10 nimellä. 
Aikaa korjaukseen meni noin kaksi päivää. 
 
 
Kuvio 18. Positiosijaintien korjaus. 
 
Erinäisten korjaustoimenpiteiden jälkeen käytiin excel-tiedostot vielä moneen otteeseen 
läpi ja todettiin niiden olevan kunnossa. Tiedostot toimitettiin Saksaan, missä niitä tut-
kailtiin jonkin aikaa ja erinäisiä virheitä ja puutteita löydettiin vielä. Tiedostot tulivat ta-
kaisin ja pyydettiin lisäämään jokaisen position perään Failure Item, joka kertoo mikä 
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kyseisen position käyttökohde on, ja Failure Mode, jolla määritellään mitä position si-
sältämästä laitteesta käsitellään (Kuvio 19). 
 
 
Kuvio 19. Failure Item ja Failure mode vaihtoehdot. 
 
Työ tehtiin täysin manuaalisesti ja oli pitkä ja haastava. Kaikki positiot piti käydä yksitel-
len läpi, miettiä mitä ne koskevat ja mitä ne sisältävät. Lyhenteiden lisäämisen jälkeen, 
saimme vielä tiedon, että position nimi saa olla maksimissaan neljäkymmentä merkkiä 
pitkä. Positioiden nimet lyhennettiin molempien kielien osalta. Yli sata merkkiä sisältä-
neet nimet olivat erittäin haastavia lyhennettäviksi niin, että niistä saisi kunnolla selvää. 
Joitain positiolyhenteitä oli pakko käydä yhdessä lävitse, että saimme siitä ymmärrettä-
vän lyhenteen. Kun tiedosto oli viimeistelty, lähetimme tiedostot uudelleen Saksaan. 
Saksan osasto oli tyytyväinen työhön ja tiedostot ajettiin sisään SAP-järjestelmään (ku-
vio 20). 
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Kuvio 20. Positiot ajettuna SAP-järjestelmään. 
 
6.8 Viimeistely 
 
Pieniä virheitä havaittiin vielä senkin jälkeen, kun positiot oli jo ajettu sisään järjestel-
mään. Kun virheitä oli tutkittu todettiin, että on helpompaa korjata ne suoraan SAP-
järjestelmässä, kuin Excel-taulukon avulla ja ajaa korjattu tiedosto uudelleen sisään. 
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Löysimme SAP-järjestelmästä muutososion jossa pystymme muokkaamaan positioita 
jälkeenpäin, jos järjestelmän käyttäjällä on riittävät oikeudet tehdä muutoksia positioille 
(kuvio 21). 
 
 
Kuvio 21. SAP-järjestelmän muokkaus osio. 
 
Muutosikkunan saa auki klikkaamalla positiotunnusta hiiren oikealla ja valitsemalla 
”Change” kohdan valikosta. Ikkunasta pystyy positioita muuttamaan niin sijainnin, kuin 
kaikkien muidenkin tietojen osalta (kuvio 22).  
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Kuvio 22. Change-funktiolla saa tehtyä positiolle tarvittavat muutokset 
 
Pienet korjaukset sisälsivät joitain vääriä osoitetietoja, kirjoitusvirheitä ja jotain satun-
naisia merkintävirheitä. Viimeisten korjausten jälkeen tietokanta tarkistettiin vielä muu-
tamaan otteeseen ja tämän jälkeen se voitiin ottaa päivittäiseen käyttöön. 
34 
  
7 Yhteenveto 
 
Insinöörityössä oli tarkoitus kuvailla tietojärjestelmäprojektia kunnossapidon silmin. 
Tarkoitus oli siirtää Alma-ohjelmistossa valmiina ollut tietokanta SAP-järjestelmään. 
Projekti osoittautui oletettua suuremmaksi ja näin ollen tarjoutui työmahdollisuuden 
opiskelun ohessa ja samalla insinöörityön aiheen. 
 
Uuteen järjestelmään siirtyminen on aina haastavaa ja vaatii koulutusta ja paneutumis-
ta asiaan. Tulevaisuudessa joudutaan järjestämään henkilöstölle koulutustilaisuuksia, 
jotta uudesta järjestelmästä saadaan kaikki irti. Koulutuksen määrä ja pääaihe riippuvat 
siitä, millä osastoilla koulutettavat henkilöt työskentelevät. Yhtiölle suurin hyöty tässä 
on ohjelmistojen yhtenäistyminen. Tulevaisuudessa pystytään siis helpommin seuraa-
maan ja kohdistamaan määrärahoja ja yllättäviä kuluja. Kunnossapidolle suurin hyöty 
järjestelmässä on vikojen kohdistustarkkuus.  
 
Kuitenkin kunnossapidon keskustelujen perusteella on tultu siihen tulokseen, että em-
me luovu vielä lähivuosina Alma-ohjelmistosta, sillä SAP-järjestelmästä puuttuu joitakin 
tarpeellisia ja olennaisia asioita, joihin Alma-ohjelmiston myötä on kunnossapito-
osastolla jo totuttu. Alma-ohjelmisto pyörii kunnossapitokäytössä, koska positio- ja lai-
tekortteihin saadaan huomattavasti enemmän tärkeää informaatiota kuin SAP-
järjestelmässä ja ohjelmisto soveltuu muiltakin osin paremmin kunnossapitokäyttöön. 
Alma-ohjelmisto pidetään Porkkalan tehtaalla vielä tiukasti laitetietokanta käytössä ja 
SAP-järjestelmää käytetään työmääräysten, vikailmoitusten ja hankintojen osalta. 
 
Projektin venymisellä ei merkittäviä haittoja tehtaan kunnossapidon toiminnalle ollut. 
Venyminen olisi voitu estää pitämällä useammin palavereja ja käymällä tarkasti läpi 
kaikki asiat kerralla. Palaverien osallistujien kiireellisyys muissa tehtävissä oli isoin on-
gelma koko projektissa. Suurimman haitan tässä kärsi taloushallinto, jossa ei pystytty 
määrittelemään tarpeeksi tarkasti menojen kohteita. Tulevaisuutta ajatellen pystytään 
määrärahoja jakamaan paremmin osastoittain eikä vain kunnossapidon päätelmien ja 
laskennan kannalta. 
 
Kunnossapidon automaatio-osastolla työskentely avasi silmät paremmin alasta kuin 
pelkkä koulunkäynti. Opiskelu helpottui myös monelta osalta, vaikka päivistä tuli pitkiä 
täyspäiväisen työn ja koulutuksen yhdistämisellä. Kunnossapidon ohjelmistoihin tutus-
tumisella oli tärkeä osuus koulutuksessa. Tämä projekti oli vasta alkua suuremmassa 
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projektissa. Seuraavassa projektissa luodaan laitteiden positioiden alle vielä laitekortit. 
Täyttä varmuutta ei vielä ole, luodaanko kortit manuaalisesti vai löytyykö työlle hel-
pompi vaihtoehto. 
 
Alma-ohjelmiston plussiksi voidaan nostaa sen helppokäyttöisyys, käyttäjälle määritel-
lyt oikeudet ja alueet, joita hän tarvitsee työssään, ohjelmiston liitettävyys muihin oh-
jelmistoihin ja järjestelmiin, kuten CAD-ohjelmistot ja Metso DNA, liitteiden lisäämisen 
helppous niille kuuluvien laitteiden tietoihin, laitehistorian ylläpito, laitteiden määrittele-
minen pienempiä yksityiskohtia myöten, nopea asiakastuki ja ohjelmisto on suunniteltu 
täysin kunnossapito käyttöön. 
 
SAP-järjestelmän plussiin lukeutuu tehtaiden välisen yhteistyön parantaminen, kaikkien 
osastojen yhteistyötä parantava vaikutus, määrärahojen tarkempi sijoittaminen tiettyihin 
osastoihin, työmääräysten ja vikailmoitusten nopea eteneminen ja SAP-ohjelmistojen 
laajuus. Miinuksia tässä vaiheessa SAP-järjestelmä saa kunnossapito-osastolta puut-
tuvista laitekorteista, hankalasta käyttöliittymästä, liiallisista käyttäjien oikeuksien rajoit-
tamisesta ja ohjelmistojen välisten tiedonkeruun rajoittamisesta. Tulevaisuudessa nä-
mäkin asiat varmasti korjataan jotenkin. 
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Instrumentoinnin tunnuskirjaimet [4] 
 
 
 
  PERUSSUURE LISÄMÄÄRITE 1 LISÄMÄÄRITE 2 
A     Hälytys, Alarm 
B     AV –toiminta 
C     Säätö, Controlling 
D Tiheys, Density Ero, Difference   
E Sähköinen, Electrical   Anturitoiminta, Element 
F Virtaus, Flow rate Suhde   
G Asento, Gauging position     
H Käsiohjaus, Hand operation     
I     Osoitus, Indicating 
J   Jaksottainen toiminta   
K Aika tai Aliohjelma     
L Pinnankorkeus, Level     
M Kosteus, Moisture   (Viestin) muunto 
N Vapaa, valittavissa   Vapaa, valittavissa 
O Vapaa, valittavissa     
P Paine, Pressure   Testaus, Näytteenotto 
Q Laatu, Quality Integroiva tai summaava  Yhdistäminen tai  
    laskenta summaaminen, Quantity 
R Ydinsäteily, Radiation   Tallennus, Recording 
S Nopeus, Taajuus, Speed   Kytkentätoiminto, Switching 
T Lämpötila, Temperature   Lähetintoiminta,  
      Transmitting 
U Monimuuttuja   Monitoiminta 
V Viskositeetti, Viscosity   Venttiili, säätöpelti, 
      toimiyksikkö, Valve 
W Paino tai voima, Weight     
X 
Määrittelemättömät suu-
reet   Määrittelemättömät toimin- 
      nat: TV-camera, CRT, yms.. 
Y Valittavissa   Laskentatoiminta 
Z     Hätä- tai turvatoiminta 
      Zuflucht 
 
 
 
